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(54) Einrichtung zum Bearbeiten von kontinuierllch durchlaufendem Material 



(57) Zum Herstellung von Schlauchbeutein aus 
kontinuierlich durchlaufenden Folienschiauchen, war- 
den beheizte Werkzeugpaare eingesetzt, deren Trager 
auf einer Welie so rotieren, dass sie im Abstand der 
Beuteliange unter Einschluss des Folienschlauches 
zum Versiegeln der Beutel gegeneinander gepresst 
werden. Wahrend der Bearbeitungsdauer werden die 
Werkzeuge mit dem durchlaufenden Material synchron 
bewegt. Zur Erzielung eines hoheren Durchsatzes kann 
nach der Erfindung die eingesetzte Zahl von Werkzeu- 
gen bei gleichbleibender Versiegelungsdauer dadurch 
erhoht werden, dass die Werkzeuge (6.16) bzw. deren 
Trager (1,11). uber Hebel (2.12) auf Antriebswellen 
(3.13 bzw. 4.14) fliegend. das heisst. frei abstehend. 
gelagert werden. Damit konnen die Werkzeuge von 
gegenuberliegenden Seiten ineinandergreifen und 
unabhangig voneinander bewegt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrich- 
tung 2um Bearbeiten von kontinuierlich durchlaufendem 
Material mit diskontinuierlich auf das Material wirken- 
den Werkzeugen. Derartige Einrichtungen werden z.B. 
bei der Herstellung von gefullten Schlauchbeutein aus 
zu einem Schlauch verschweissten oder verklebten 
Folien eingesetzt. Entsprechend der Beutellange. wer- 
den quer zur Durchlaufrichtung Werkzeuge eingesetzt, 
die durch Warmeeinwirkung und Druck. den Folien- 
schlauch f lach verWeben oder verschweissen und damit 
den Boden und den Kopf der Beutel erzeugen. 
[0002] Damit bei der Herstellung von Schlauchbeu- 
tein die WSrme eine ausreichende Zeit aut die Folie ein- 
wirken kann. muss in jedem Arbeitszyklus das 
Werkzeug fur die notwerxlige Elnwirkdauer, mit der 
Folie synchron bewegt und nach jedem Schweiss- oder 
Klebeprozess um die LSnge eines Beutels auf die 
durchlaufende Folie zuruckgesetzt werden. 
[0003] Dieses ZurOcksetzen kann in bekannter 
Weise durch die Venwendung einer nach Art eines 
Schaufeirades ausgebildeten Einrichtung erfolgen bei 
der an den Schaulein die Werkzeuge stimseitig ange- 
ordnet sind. Das Schaufelrad wird derart gedreht, dass 
die Umlaufgeschwindigkeit der Werkzeuge. der Durch- 
laufgeschwindigkeit der Folie entspricht. 
[0004] Eine weitere bekannte MOglichkeit, die 
Werkzeuge nach dem Schweissvorgang um die Beutel- 
lange zuruckzusetzen. besteht in einer Vorrichtung, 
durch die das Werkzeug Dber eine Konturfuhrung oder 
durch Gelenkfuhrungen von der Folie abgehoben und 
geradlinig oder kreisbahnformig auf die Lage der fol- 
genden Schweissnaht zuruckgesetzt und von dieser 
Stelle aus dann synchron mit der Folie. entsprechend 
der Schweiss- oder Versiegelungsdauer, bewegt wird. 
[0005] In ahnlicher Weise konnen auch andere 
Materialien im Durchlaufbetrieb von diskontinuierlich 
eingesetzten Werkzeugen bearbeitet werden. 
[0006] Wahrend beim Einsatz eines Schaufeirades 
die Durchsatzgeschwindigkeit durch die notwendige 
Aniegedauer der Werkzeuge stark begrenzt ist. bzw. 
der Durchlauf der Folie gebremst oder gestoppt werden 
muss, kostet das Rucksetzen des Werkzeuges auf die 
Ausgangsposition Zeit. die linger ist. als z.B. fur das 
portionierte Fullen eines Beutels benotigt wird. Will man 
die Durchsatzgeschwindigkeit der Folie erhohen, so 
musste bei der Verarbeitung von gleichem Material, die 
Wegstrecke fur den Bearbeitungsvorgang entspre- 
chend der notwendigen Einwirkdauer des Werkzeuges, 
verlangert werden. 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. 
eine Einrichtung fur die Bearbeitung eines kontinuierlich 
durchlaufenden Materials zu schaffen. mit der die 
Durchsatzmenge des zu verpackenden Materials, bei 
gleicher Zeit fur die Synchronbewegung der Ver- 
schliesswerkzeuge. wesentlich erhoht werden kann. 
[0008] Gemass der Erfindung wird dies dadurch 



erreicht, dass die den Folienschlauch (FS) Oder dgl. 
bearbeitenden Werkzeuge (6,16) bzw. der en TrSger 
(1.11), uber Hebel (2.12) auf Antriebswellen (3.13 bzw. 
4,14) fliegend. das heisst. frei abstehend, gelagert sind. 

5 [0009] Die Werkzeuge sind bei dieser Konstruktion 
an den angetriebenen Hebeln nur einseitig gelagert, so 
dass zwei als Duo gegenuberliegende Werkzeugpaare, 
mit ihren Antriebswellen als unabhSngig steuerbare 
Werkzeugpaare raumlich ineinander greifen kdnnen. 

10 [0010] Vorteilhaft ist es, die Antriebe der Antriebs- 
wellen unabhangig voneinander steuerbar zu machen. 
Damit ist es mdglich. die Bearbeitungszeit durch einen 
schnellen Rucklauf der Werkzeuge wesentlich zu ver- 
ringern, was eine weitere Erh6hung der Durchsatz- 

15 menge zulSsst. 

[0011] Beim Einsatz zweier alternierend auf das 
Material wirkenden Werkzeuge. ist es vorteilhaft, die 
Lager der beiden Werkzeuge bzw. Werkzeugpaare 
koaxial, d.h. gleichachsig anzuordnen. Hierfur kann 

20 eine der Wellen auch als Hohlwelle ausgebildet sein, so 
dass sie von einer zweiten, gleichachsigen Antriebs- 
welle durchsetzt werden kann. 
[0012] Die durch die fliegende Lagerung erreichte 
Verbesserung der ZugSnglichkeit zum Bearbeitungsbe- 

25 reich. eriaubt den Einsatz von Werkzeugen derart. dass 
erfindungsgemSss zwei Werkzeugtragerpaare beider- 
seits des zu bearbeitenden Materials mit ihren Antrie- 
ben als Duo angeordnet werden kOnnen. 
[001 3] Sind die WerkzeugtrSger gleich bestuckt, so 

30 kann bei gleicher Drehzahl der Duoantriebe eine Ver- 
doppelung des Durchsatzes erreicht werden. Sind die 
Werkzeugtrager ungleich bestuckt, so werden im glei- 
chen Bearbeitungsbereich. zwei Arbeitsgange in einem 
Durchgang ausgefuhrt, Hierzu gehdren Arbeitsgange. 

35 wie Abstreifen, Schneiden und perforieren. 

[0014] In vielen Anwendungsfallen sind die 
Antriebssysteme so ausgebildet. dass sich die Werk- 
zeuge auf gleichen Kreisbahnen, mit gleicher Drehzahl 
bewegen. Mit der Erfindung sind jedoch auch die Vor- 

40 aussetzungen geschaffen. ungleichartige Antriebssy- 
steme zu wShlen, weil die Werkzeugtrager auch mit 
unterschiedlichem Radien drehen und damit in unter- 
schiedlichen Abstanden gegenuber einem 
Schweissvorgang. eine unterschiedllche Bearbeitung 

45 bewirken konnen. 

[001 5] Die Antriebe fur die Werkzeugtrager konnen 
unabhangig von einander gesteuert werden. Insbes. 
konnen die Bewegungsgeschwindigkeiten im Bereich 
der Bearbeitung von denen des Rucksetz - Umlaufes 

50 verschieden sein. Nach dem Ldsen des Werkzeuges 
vom bearbeiteten Material, kann die Bewegungsge- 
schwindigkeit fur die Rucksetzbewegung auf die nach- 
ste verbindungsstelle. stark erhoht und damit die 
Ruckstellzeit wesentlich verringert werden. 
55 [0016] Mit Hilfe von Servomotoren kann nicht nur 
der Bewegungsablauf uberwacht und angepasst wer- 
den. es kann auch sichergestellt werden. dass uner- 
wunschte Beruhrungskontakte der Werkzeuge eines 
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Duos im Betrieb vermieden werden. 
[001 7] Da bei einer Kurbelbewegung der Hebel. die 
Werkzeugpaare theoretisch nur linienfdrmig aufeinan- 
der treffen. sind die Werkzeuge auf den TrSgern federe- 
lastisch gelagert, so dass die Kreisbewegung des 
Werkzeuges durch den Antrieb eine fur die Dauer der 
Bearbeitung notwendige Abflachung erfShrt. 
[0018] Wurde der WerkzeugtrSger auf der Kurbe! 
Starr gelagert, also mit deren Hebelarm yerschwenkt. 
so ergSben sich nicht nur auf der Bearbeitungsstrecke 
unzureichende. weil linienformige Auflagen, sondern 
auch Probleme mit der Zufuhr von Luft, Heizenergie und 
dgl. zu den Werkzeugen. Die notwendigen Verbindun- 
gen mussten wegen der Wickelbewegung uber Dreh- 
kupplungen hergestellt werden. 
[0019] f^it einer Lagerung des Werkzeughaiters 
uber ein Ruckdrehelement kann erreicht werden, dass 
das Werkzeug immer in der gleichen Raumlage zum 
Material liegt. Dies kann durch eine drehbare Lagerung 
des Werkzeughaiters an der Kurbei erfolgen. Hierbei ist 
der Werkzeughalter uber ein Band, insbes. einem 
Zahnriemen oder auch uber ZahnrSder mit einer star- 
ren. der Achse der Kuttelwelle zugeordneten Welle ver- 
bunden. Dreht die Kurbei urn die starre Welle, so wird 
eine Ruckdrehbewegung ausgelost. die den Werkzeug- 
halter immer in gleicher paralleler Raumlage hSlt. 
[0020] Mit einer Konstruktion dieser Art ist es 
zusStzlich moglich. die Werkzeuge gegenuber den 
Werkzeugtragern derart schrag anzuordnen, dass sich 
Schweiss- oder Klebenahte ergeben, die gegenuber 
dem zu bearbeitenden Material, z. B. einer durchlaufen- 
den Schlauchfolie. unter einem von GC^ abweichenden 
Winkel verlaufen. Damit lassen sich Beutelformen 
erzeugen, die mit schrSg verlaufenden Verschlussnah- 
ten versehen sirxi. 

[0021] An Hand der Zeichnungen werden Ausfuh- 
rungsbeispiele beschrieben und die Wirkungsweise der 
Ertlndung erlautert. 

Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung im 
Grundriss die wesentlichen Elemente einer Einrich- 
tung nach der Erfindung. zur Bearbeitung eines 
durchlaufenden Folienschlauches PS fur die Ferti- 
gung von gefullten Schlauchbeutein im Augenblick 
der Offnung des Werkzeugpaares nach einem 
Schweissvorgang. 

Die Fig. 2 zeigt im Aufriss die gleichen Elemente, 
wobei der Ubersicht halber, der Folienschlauch 
weggelassen ist. 

Die Fig. 3 zeigt in Detailansicht die Fuhrung des 
Werkzeugtragers samt Werkzeug wahrend eines 
Arbeitszyklus. 

Die Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung den 
Funktionsablauf eines Werkzeug - Tragerpaares 
wahrend eines Arbeitszyklus. 



[0022] Gleiche Teile sind mit gleichen Bezugszei- 
chen versehen. 

[0023] Das zusammenwirkende Paar der Werk- 
zeugtrSger la und 1b ist einseitig - fliegend - (iber kur- 

5 belartige Hebel 2 mit den synchron, aber gegenlSufig 
angetriebenen Well en 3 und 4 verbunden. Wahrend die 
Hebel 2 mit den Antriebsweilen 3,13 und 4,14, nach Art 
einer Kurbei winkelsteif verbunden sind, sind die Werk- 
zeugtr^ger 1a und lb in den Kopfen 5a und 5b der 

10 Hebel 2 schwenkbar gelagert. Die LSnge der Hebel 2 
bestimmt den Durchmesser der Kreisbahn. auf der die 
WerkzeugtrSger 1a und lb und damit die Werkzeuge 6a 
und 6b um die in den Hebelkopfen 5a und 5b drehbar 
gelagerten Achsen 8a und 8b bewegt werden. Die 

15 LSnge der Hebel 2 bestimmt zusammen mit der Dreh- 
zahl der Wellen 3,4 die Dauer eines Arbeitszyklus und 
die Dauer der Schiiessung der Werkzeuge 6a, 6b zum 
Verschweissen der Schlauchfolie FS. 
[0024] Zur Fuhrung der Werkzeuge 6a. 6b in der 

20 aus Fig. 3 ersichtlichen Art. sind zur Beibehaltung der 
konstant parallelen Raumlage, in den Hebelarmen 2. 
schematisch eingezeichnete Keilriemen 7 angeordnet, 
die die starren Lagenwellen 8a und 8b jeweils mit den 
Lagenwellen 9 der WerkzeugtrSger 1 in den Hebelk6p- 

25 fen 5 verbinden. Bei einer Umdrehung des Hebelarmes 
2 durch die Welle 3. wird der WerkzeugtrSger 1 und 
damit auch das Werkzeug 6. wahrend eines Arbeitszy- 
klus. durch eine entsprechende Ruckdrehbewegung um 
die Welle 9, immer in der gleichen parallelen Raumlage 

30 gehalten. An Stelle eines Riemens, konnen auch Zahn- 
rader eingesetzt werden. 

[0025] Durch die einseitige, fliegende Lagerung der 
WerkzeugtrSger 1 . ergibtsich eine gute ZugSnglgkeit zu 
den Werkzeugen 6a. 6b und vor allem auch eine einfa- 

35 Che Anschlussverbindung der notwendigen Versor- 
gungsleitungen mit den Werkzeugen 6a, 6b. 
[0026] Statt drehbarer Verbindungen fur Luft, Strom 
und gegebenenfalls auch anderer Heizmedien, konnen 
direkte Leitungsvertindungen eingesetzt werden, die 

40 nur in dem durch die Lange der Hebelarme 2 bestimm- 
ten Durchmesser der Kreisbahn auf und ab. sowie langs 
bewegt werden. Dieser Bewegung kann durch mSan- 
derformig gelegte Versorgungsleitungen leicht gefolgt 
werden. 

45 [0027] An Hand der Figuren 4a bis 4d wird der 
Bewegungsablauf der fliegend gelagerten Werkzeug- 
paare la. lb erlautert. Die Welle 3 wird bei einem Bear- 
beitungsvorgang im Uhrzeigersinn und die Weile 4 
gegeniaufig. also im Gegenuhrzeigersinn gedreht. 

50 Nach Fig. 4a stehen die Werkzeuge unter Einschluss 
des hier nicht dargestellten Folienschlauches, kurz vor 
dem Pressschluss. 

[0028] Mit der Weiterbewegung, werden die Werk- 
zeuge 6, wie in Fig. 4b gezeigt. gegen die Kraft von 
55 nicht gezeichneten, den Werkzeugtragern la. 1b zuge- 
ordneten Druckfedern gegeneinander gepresst. Die an 
sich kreisformige Bewegung der Werkzeuge 6 ist im 
Bearbeitungsbereich um die Hubhohe der nicht 
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gezeichneten Federn abgef lacht. Dies ergibt einen par- 
allelen, auf der ganzen ArbeitsflSche der Werkzeuge 6 
wirkenden Pressdruck. In der SteHung nach Fig. 4c ist 
der Pressdruck aufgehoben. Die Hebelarme 2 k6nnen 
nun mit hoher Geschwindigkeit uber die Stellung nach 
Fig. 4d in die Ausgangsstellung nach Fig. 4a bewegt 
werden. wahrend ein zweites - nicht gezeichnetes - 
Werkzeugpaar von einem eigenen Antrieb zur Bearbei- 
tung in die PresssteHung mit der Abzugsgeschwindig- 
keit der Folie bewegt wird.. 

[0029] Mit der aus Fig. 1 ersichtlichen Aufbauform 
mit der fliegenden Lagerung der Werkzeuge. ist auch 
die MOglichkeit erdffnet, ein zweites anders gestaltetes 
Werkzeugpaar. dem ersten gegenuber. so anzuordnen 
dass die vom Antrieb frei abstehenden. achsparallel 
gegeneinander gerichteten WerkzeugtrSger bei der 
rSumlich ineinander greifenden Bewegung, eine andere 
Funktion, z. B, schneiden, perforieren oder auch aufkle- 
ben, auszuuben. 

[0030] Sollen die Werkzeuge gleich ausgebildet 
sein und im gleichen Rhythmus auf das durchlaufende 
Material einwirken. so ist es zweckmassig, eine zweite, 
gleichartlge Einrichtung mit den fliegend gelagerten 
WerkzeugtrSgern spiegelverkehrt und gleichachsig 
anzuordnen. Diese Duo - Anordnung ist aus Fig. 1 
ersichtlich. wobei die zweite Einrichtung zur Erl^ute- 
rung mit gleichen Ziffern versehen sind, die urn die Zahl 
lOerhoht sind. 

[0031]. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind glei- 
che Werkzeuge (6a. 6b) urn 180** versetzt auf den 
Antrieben (8,18) angeordnet. so dass wahrend der Zeit 
die das erste Werkzeug (6a. 6b) fur das Rucksetzen 
benotigt. das zweite. gegenuberliegende Werkzeug. 
(16a. 16b) die aktive Arbeitsphase durchlaufen kann. 
Die Durchsatzgeschwindigkeit kann damit wesentlich 
erhoht. bis verdoppelt. werden. 
[0032] Eines der beiden Werkzeugpaare kann auch 
fur andere Aufgaben der Bearbeitung eingesetzt wer- 
den. Wegen des Freiraumes, den die fliegende Lage- 
rung schafft. konnen auch Werkzeuge mit anderem 
Bearteitungsrhythmus eingesetzt werden. Uber Servo- 
motoren kdnnen die Antrieb so gesteuert werden. dass 
eine Beruhrung der Werkzeuge. auch wenn sie auf glei- 
chen Oder auch kreuzenden Kreisbahnen mit unter- 
schiedlichen Drehzahlen laufen, ausgeschlossen ist. 
[0033] Wegen der erreichbaren kurzen Rucksetz- 
zeiten ist es moglich. auch Beutel herzustellen. die kur- 
zer sind, als die fur die Bearbeitung notwendige 
Durchsatzstrecke. 

[0034] Mit den frei von den Antriebshebein abste- 
henden Werkzeugen. bzw. Werkzeugtragern, kann 
auch ein sogenannter "Stripper" verbunden werden. der 
kurz vor dem Schliessen der Werkzeuge den Follen- 
schlauch mit zwei gegenuberliegenden leistenartigen 
Teilen in Bewegungsrichtung abstreift und damit des 
Schuttgut aus dem Siegelbereich entfernt. 



Patentanspruche 

1. Einrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich 
durchlaufendem Material, insbes. von Folien- 

5 schlSuchen zur Herstellung von Schlauchbeutein, 
unter Venwendung von Werkzeugen. insbes. Werk- 
zeugpaaren, deren TrSger durch einen Antrieb 
wShrend der Bearbeitungsdauer mit dem durchlau- 
fenden Material synchron bewegt und nach der 

10 Bearbeitung entsprechend dem Abstand der Bear- 
beitungsstellen auf das durchlaufende Material 
zuruckgesetzt werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass die den Folienschlauch (FS) oder dgl. bear- 
beitenden Werkzeuge (6,16) bzw. deren Trager 

15 (1.11). uber Hebel (2.12) auf Antriebswellen (3.13 
bzw. 4,14) fliegend, das heisst. frei abstehend, 
gelagert sind. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dass zwei WerkzeugtrSgerpaare (1,11) 

gegenuberliegend mit ihren Antriebswellen (3,13 
bzw. 4,14) als Duo derart angeordnet sind, dass die 
von den Hebein (2.12) frei abstehenden, achsparal- 
lel gegeneinander gerichteten Werkzeugtrager 
25 (1,11) raumtich ineinander greifen. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Antriebe fur die 
Antriebswellen (3,13 bzw. 4.14) unabhangig von 

30 einander steuerbar sind 

4. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Antriebswellen (3,13 
bzw. 4.14) koaxial (gleichachsig) angeordnet sind, 

35 

5. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Antriebe des Duo 
gleichachsig oder parallel derart angeordnet sind. 
dass die Werkzeugtrager (1,11) uber die Hebel 

40 (2,12) auf gleichen oder parallel angeordneten, 
Kreisbahnen bewegt werden. 

6. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Bewegungsablauf der 

45 Werkzeugtrager (1,11) innerhalb eines Arbeitszy- 
klus durch Steuerung des Antriebes mit unter- 
schiedlicher Geschwindigkeit und bei Einsatz von 
Servomotoren. mit unterschiedlicher Schrittzahl pro 
Zeiteinheit erfolgt. 

50 

7. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 6. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Werkzeugtrager (1.11) 
an den Hebein (2,12) derart gefuhrt gelagert sind. 
dass die Werkzeuge (6,16) gegenuber dem durch- 

55 laufenden Material (FS) und wahrend der Ruck- 
setzbewegung eine gleichgerichtete (parallele) 
Raumlage einnehmen. 
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8. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die WerkzeugtrSger (1,11) 
am freien Erdederauf die Antriebswelle(3.13) auf- 
gesetzten kurbelartigen Hebel (2,12) schwenkbar 
befesttgt und mit einem ortsstabiien Teil des Antrie- 5 

. ' bes (8.18) derart verbunden sind. dass die Werk- 
zeugtrager (1,11) und damit die Werkzeuge (6.16). 
durch Ruckdrehbewegungen immer gleichgerich- 
tete Raumlagen einnehmen. 

w 

9. Einrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verbindung uber Keilriemen (7), 
ZahnrSder oder dgl. erfolgt. 

10. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch 15 
gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (6,16) 
gegenuber deren Trager (1.11) derart schrSg ein- 
stellbar sind, dass die Schweissnaht unter einem 
von 90 ° zur Durchlaufrichtung abweicherxien Win- 

kel verlauft. 
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